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Die vorliegende Erfindung betrif ft im allgemeinen Belage mit Korn- 
effekt und ahnlichem (z.B. Marmorierung, Maserung) und wurde ins- 
besondere in Hinblick auf ihre mogliche Verwendung auf dem Gebiet 
von Belagen aus Gumroi oder aus synthetischen oder kiinstlichen Ma- 
terialien entwickelt, insbesondere als Bodenbelage. 

Es ist auf diesem Gebiet iiblich, Schichtbelage aus Gummi , Poly- 
vinylchlorid oder anderen Thermoplasten oder Duroplasten herzu- 
stellen, die einexn Vorgang unterzogen werden, um ihnen ein marmo- 
riertes oder gemasertes Aussehen zu verleihen, wobei mehr oder we- 
nig regelmaBige, scharfe oder verschwommene Flecken und Linien auf 
dem Deckmaterial erzeugt werden, um einen Effekt zu erzielen, der 
mehr oder weniger der Zeichnung von Marmor oder Holz vergleichbar 
ist. 

Die Belage werden allgemein durch Kalandrieren einer extrudierten 
Masse aus Materialmen mit verschiedenen Farben hergestellt. Man 
erhalt dabei einen marmorartigen Effekt, der im wesentlichen in 
Richtung des Kanlandriervorganges ausgerichtet ist. Dies bedeutet, 
daB in der Praxis die fur diesen Effekt charakteristischen Flecken 
und Linien lahger oder kurzer sein konnen und mehr oder weniger 
nahe beieinanderliegen konnen, sie sind jedoch immer vorherrschend 
in jene Richtung ausgerichtet, in welche der Kalandriervorgang er- 
folgt. Es ist zum Beispiel weiters bekannt, daB bei der Herstel- 
lung von Linoleum das beim Kalandriervorgang entstehende Material, 
solange es plastisch ist, in diinne Langsstreif en geteilt wird und 
die Streifen guer zur Lange der Schicht wieder angeordnet werden 
und das Ganze dann einem weiteren Kalandriervorgang unterworfen 
wird. 

Diese Methode ist ziemlich kompliziert und beseitigt das oben an- 
gefiihrte Problem nicht, da dadurch nur eine unterschiedliche Aus- 
richtung der vorherrschenden Kornrichtung erzielt wird. 

Eine weitere, manchmal verwendete Losung besteht darin, Kornchen 
verschiedener GroBen, Konsistenzen und Farben direkt in die Mi- 
schung einzuarbeiten, die fur die Herstellung der Deckschicht ver- 
wendet wird. Genauer gesagt wird die Schicht in einem Kalandrier- 
vorgang hergestellt, auf den eine Endbearbeitung der Oberflache 



der kalandrierten Schicht folyt, am ein Muster oder einen E 
mit Hilfe der Kornchen auf der Oberflache herzustellen. 



Eine weitere Losung besteht schlieBlich darin, Kornchen oder 
kleine Wiirfel mit verschiedenen Formen und Farben zu bilderi und 
diese dann auf einem Substrat aufzubringen und das so erzeugte 
Produkt einem Prefivorgang zu unterwerfen, urn ein Endprodukt zu er 
halten, welches ungefahr das Aussehen eines gekornten Belages auf 
weist. Eine solche Technik ist z.B. aus US-A- 2 775 994 bekannt. 

Aus verschiedenen Grvinden ist diese Technik sehr kompliziert aus- 
zufuhren. 

Erstens rouB die Verteilung der Kornchen sehr prazise erfolgen, um 
ein einheitliches Endprodukt herzustellen. 

Zweitens muB die Luft in den Raumen zwischen den Kornchen wahrend 
des Pressens entfernt werden, ohne daB dabei Restporositat ent- 
steht, welche die Ansammlung von Schmutz auf dem Belag fordern 
konnte und seine Reinigung schwieriger gestalten wiirde. 

Weiters ist insbesondere bei immanent plastischen Mater ialien 
(z.B. Gummi) die Herstellung der Kornchen sehr schwierig, auBer 
mit Hilfe von ziemlich komplizierten Vorgangen (z.B. durch die 
Bildung von kleinen Wiirfeln in kiihler Umgebung) . Weiters haben . 
diese Materialien, wenn sie granuliert sind, eine immanente Ten- 
denz zu klumpen, was ihr Aufbringen noch schwieriger macht. 

SchlieBlich ist der erzielte asthetische Effekt nicht vollstandig 
zufriedenstellend, da das Kornmuster im wesentlichen aus getrenn- 
ten Bereichen mit verschiedenen Farben besteht, ohne daB das all- 
mahliche Wechseln, Verschwimmen oder Mischen von Farben entsteht, 
wie es mit einigen natiirlichen Kornern erreicht wird. 

Besonderes Ziel der vorliegenden Erfindung ist die Schaffung von 
Mitteln fur die Herstellung yon Belagen mit Korneffekt und ahnli- 
chem (z.B. Marmorierung oder Maserung) , die im wesentlichen keine 
charakteristische Ausrichtung aufweisen und frei von den anderen 
oben erwahnten Mangeln sind, wobei dies mit Hilfe eines e'infachen 
Vorganges erfolgt, der keine wesentliche Veranderung der Aus- 
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riistung und Vorrichtungen erforderlich macht, die bereits fur di 
Herstellung von Schichtbelagen verwendet werden. 



ErfindungsgemaB wird dieses Ziel mit Hilfe eines Verfahrens er- 
reicht, welches die im Ansprueh 1 angefiihrten Merkmaie aufweist. 

Die Erfindung wird nun mit Hilfe eines nicht einschrankenden Bei- 
spiels unter Bezugnahme auf die beiliegenden Zeichnungen beschrie- 
ben, in welchen 

die Fig. 1 eine schematische Seitenansicht der Konstruktion einer 
Vorrichtung fiir die Herstellung von erf indungsgemaflen Schichtbela- 
gen ist, 

die Fig. 2 ein Schnitt entlang der Linie II-n der Fig. l in ver- 
groflertem MaBstab ist, 

die Fig. 3 ein Schnitt entlang der Linie Ill-Ill der Fig. 2 in 
vergroSertem MaBstab ist, und 

die Fig. 4 und 5 die Merkmaie von zwei Belagen in zwei aufeinan- 
derfolgenden Stadien des erf indungsgemaBen Verfahrens zeigen. 

In der Zeichnung wird eine Vorrichtung zur Behandlung von ka- 
landrierten Schichtmaterialien allgemein mit 1 bezeichnet und kann 
vorteilhaft als Ausgangspunkt mit einer KalandrierstraBe 
(bekannten Typs, in den Zeichnungen nicht gezeigt) verbunden sein, 
um eine Schicht aus Deckmaterial A fortlaufend oder im wesentli- 
chen fortlaufend herzustellen, welche als Ausgangsmaterial fiir das 
erf indungsgemaBe Verfahren verwendet wird. 

Die Ausgangsschicht A hat vorzugsweise, aber nicht unbedingt not- 
wendigerweise bereits ein marmoriertes oder gemasertes Aussehen, 
welches mit Hilfe einer bekannten Technik erzielt wird. Die Marmo- 
rierung oder Maserung einer Schicht dieser Art erstreckt sich im 
allgemeinen in Langsrichtung, d.h. in jene Richtung, in die der 
Kalandriervorgang erfolgt, mit dessen Hilfe die Schicht herge- 
stellt wird. Ein Beispiel fiir das Oberf lachenaussehen einer sol- 
chen Schicht A ist in der Fig. 1 gezeigt. 

Die Schicht A lauft (nach unten im gezeigten Ausf iihrungsbeispiel) 
um eine erste Walze, mit 2 bezeichnet, so um eine horizontale 



Achse, daB sie gegen eine weitere Umlenkrolle 3 auch mit einer ho- 
rizontalen Achse gerichtet wird. 

Eine weitere Walze 4 mit einer horizontalen Achse, gegeniiber der 
ersten Walze 2, hat zahnahnliche Elemente, die im allgemeinen 
Schneidkanten und eine solche Lange haben (gemessen in einem Ra- 
dius der Walze 4 und in Abhangigkeit von der Dicke der Schicht A 
und vom Abstand zwischen den Oberflachen der Walzen 2 und 4) , daB 
die Elemente 5 geringfiigig in die Schicht A eindringen konnen, urn 
auf dieser einen deutlichen Schabeffekt (Fraseffekt) zu erzeugen. 

Wie z.B. in den Figuren 2 und 3 gezeigt, konnen die Zahne 5 auf 
mehreren geraden Messern 8 (z.B. vier Messern) gruppiert sein, die 
in entsprechenden Vertiefungen 9 angeordnet sind, die gleichmaBig 
am Umfang der Walze 4 angeordnet sind und sich entlang Erzeugenden 
derselben erstrecken. Die Messer 8 sind im allgemeinen kreneliert, 
sozusagen bilden die Zahne 5 die Krenelierungen . 

Insbesondere, wie schematisch strichliert in der Fig. 2 gezeigt, 
sind die Zahne 5 von zwei auf einanderf olgenden Messern 8 so ver- 
setzt, daB die Zahne eines bestimmten Messers auf Bereiche der 
Schicht A einwirken, auf welche die Zahne des unmittelbar nachf ol- 
genden Messers nicht einwirken. 

Die Zahne 5 konnen jedoch in unterschiedlicher Weise angebracht 
sein, z.B. gemaB Techniken, die in Rotationsfrasen, Hobelmaschinen 
usw. verwendet werden. 

Die Profile der Zahne 5 (in einer Ebene quer zur Achse der Walze 
4) haben normalerweise eine vordere Schneidkante 10, die auf die 
Schicht A einwirkt, mit einer vorderen hinterschnittenen Flache 11 
(mit zylindrischem Profil) und einer hinteren abgeschragten Flache 
12. Die Formen der Flachen 11 und 12 sowie die Breite des Zahnes 5 
(in der Achse der Walze 4) konnen unterschiedlich gewahlt werden, 
in Abhangigkeit vom zu erreichenden Endergebnis, insbesondere in' 
bezug auf das asthetische Aussehen. 

Die Richtungen (und Geschwindigkeiten) der Drehung der Walzen 2 
und 4 werden so gewahlt, daB die Elemente 5 sich relativ zur 
Schicht A so bewegen, daB daraus Schnipsel 6 gebildet werden und 
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frei auf den darunterliegenden Teil der Schicht A fallen, gegen 
die sie dann gepreBt werden. Wenn die Schicht A um die Umlenkwalze 
3 gelaufen ist, bewegt sie sich weiter im wesentlichen in jene 
Richtung, in welcher sie sich in die Vorrichtung 1 bewegte, und 
lauft weiter gegen ein Paar weitere gegelaufige Walzen 7, die iiber 
bzw. unter der Schicht angeordnet sind, oder gegen eine fortlau- 
fende Vulkanisiereinheit (rotierende Behandlungseinheit) , sodaB 
die Schnipsel 6 zusamroengepreBt oder gegen die Oberflache der 
Schicht A gepreBt werden, welche mit Hilfe der Zahne 5 geschabt 
oder gefrast wurde. 

Zu diesem Zweck (d.h. um das Einarbeiten der Schnipsel 6 in die 
Schicht zu erleichtern) konnen die Walzen 7 vorteilhaft erhitzt 
werden, sodafl die Schnipsel 6 zumindest teilweise schmelzen und 
somit fest am Korper der Schicht haften. Die Oberflache der 
Schicht B, die das Paar Druckwalzen 7 (oder die rotierende Behand- 
lungseinheit) verlaBt, hat somit einen Korneffekt, der mehr oder 
weniger jehem der Fig. 5 entspricht. 

Dieser Effekt beruht im wesentlichen darauf, daB die Schnipsel 6 
frei fallen und dann in die Schicht eingearbeitet werden. Dadurch 
entsteht insgesamt ein Korneffekt, der im Unterschied zu jenem der 
Ausgangsschicht A keine charakteristische Ausrichtung aufweist 
oder sich in Langsrichtung der Schicht erstreckt. 

Die Tatsache, daB die gerade gebildeten Schnipsel 6 frei fallen 
um gegen die darunterliegende Schicht gepreBt zu werden, gewahr- 
leistet eine vollstandig einheitliche Verteilung ohne die Notwen- 
digkeit von komplizierten MeBvorgangen . 

Zweitens konnen die Schnipsel leicht durch Schaben (Frasen) auch 
aus sehr plastischem Material (z.B.. Gummi) hergestellt werden, 
auch wenn bei Raumtemperatur gearbeitet wird. Ihr sofortiges Auf- 
bringen auf die darunterliegende Schicht verursacht weder Lage- 
rungsprobleme noch Anhauf ungsprobleme und die daraus entstehende 
Gefahr des Klumpens. 

Weiters sind die durch Schaben hergestellten Schnipsel 6 sehr diinn 
(im Bereich von Zehnteln eines Millimeters), sind daher auBerst 
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elastisch und konnen somit sehr leicht zusammengepreBt werden, 
ohne daB die Gefahr von Luf teinschliissen entsteht. 

Weiters ist der endgiiltige asthetische Effekt jener eines Kornes 
mit vielen unterschiedlichen Farbef f ekten , mit vielen verschie- 
denen verschwommenen und vermischten Farben. 

Es ist zu beachten, daB die bevorzugte Losung, bei der die von der 
Schicht A abgeschabten oder gefrasten Schnipsel in die Schicht 
aus der sie gebildet vurden, eingearbeitet werden, nicht unbedlngt 
erforderlich ist, um die Erfindung praktisch durchzuf iihren . Es 
konnte auch eine Losung in Betracht gezogen werden, bei der die 
durch schaben oder Frasen erzeugten Schnipsel 6 auf ein anderes 
Substrat aufgebracht werden, um das gewunschte Endergebnis zu er- 
halten. 

Wie bereits erwahnt, hangen die endgultigen Merkmale des Korns der 
Schicht B (das heiBt im wesentlichen die Lange, Ausrichtung, For™ 
und Merkmale der Flecken oder Linien, durch welche der Korneffekt 
entsteht) yon den Formen der durch die Zahne 5 erzeugten Schnipsel 
6 ab. Diese Form hangt ihrerseits von einer Reihe von Faktoren ab, 
von welchen die folgenden zu erwahnen sind: 

- die Formen der Zahne 5, 

- die Dimensionen der Zahne, 

- deren Verteilung (ihre sogenannte Dichte) auf der AuBenflache 
der Walze 4, 

- die Geschwindigkeit, mit der der Schabvorgang erfolgt, und 

- die Tiefe der Einschnitte. 

Im Ausfuhrungsbeispiel, auf welches sich die Fig. i bezieht, be- 
wegt sich die Ausgangsschicht A, welche um die Walze 2 lauft, mit 
einer Geschwindigkeit (namlich einer Geschwindigkeit tangential 
zur Walze 2) im Bereich von 0,6 m/Minute. Die Drehrichtung der 
Walze 2, welche bezugnehmend auf die Fig. i in, Uhrzeigersihn er- 
folgt, ist so, daB die Ausgangsschicht. A sich von links nach 
rechts bewegt . 

Die Walze 4 dreht sich jedoch gegen den Uhrzeigersinn (mit Hilfe 
eines nicht dargestellten Motors) mit einer solchen Geschwindig- 
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keit, daB die Zahne 5 eine Geschwindigkeit (tangential zur Walze 
4) im Bereich von 100 m/Minute haben, und somit ist diese Ge- 
schwindigkeit wesentlich schneller als die Lauf geschwindigkeit der 
Schicht A. 

In einem besonders vorteilhaf ten Ausf iihrurtgsbeispiel dringen die 
Zahne 5 in die Schicht A in eine Tiefe im Bereich von 1 mm (z.B. 
0,6 - 1,2 mm) ein. 

In voro Anmelder durchgefiihrten Tests wurden Schichten, wie z.B. 
Linoleumschichten, mit einer Dicke von 2 - 2,5 und 3,2 mm als Aus- 
gangsschicht A verwendet , die bereits ein marmoriertes Oder gema- 
sertes Aussehen hatten, wie in der Fig. 4 gezeigt. 

Die verwendeten Zahne 5 hatten vordere Schneidkanten 10 mit einer 
Lange von ungef ahr 4 mm (mit einem Abstand zwischen den Zahnen von 
6 mm) in der Achse der Walze 4. Die Werkzeuge 5 wurden auf vier 
Messer 8 verteilt, die urn 90' versetzt am Umfang der Walze 4 beab- 
standet waren. 
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Paten tanspruche : 

Verfahren zur Herstellung eines Belages mit Korn- 
effekt und ahnlichem, umfassend die Schritte: 
Bereitstellen eines Ausgangsmaterials (A) fur den 
Belag, 

Bearbeiten des Ausgangsmaterials (A) in einem 
Schabvorgang (5), bei den, Schnipsel (6) entstehen, 
wobea das Ausgangsmaterial (A) nach dem Schabvor- 
gang (5) ein Substrat ergibt, welches fur den Kor- 
per des Belages (B) vorgesehen ist, 
Sammeln der beim Schabvorgang (5) frei fallenden 
Schnipsel (6) und Pressen derselben gegen das ge- 
nannte Substrat in einem Pressvorgang (7), urn 
einen Belag mit Korneffekt zu erzeugen, wobei zu- 
mindest das Ausgangsmaterial (A) oder der Belag 
(B) die Form einer diinnen Platte aufweist. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Ausgangsmaterial (A) eine dem Schabvorgang 
(5) zu unterwerfende Oberflache hat, die einen 
Korneffekt aufweist. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Schabvorgang mit 
Hilfe von Schneidwerkzeugen, wie zum Beispiel Zah- 
nen (5) , erfolgt. 

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Schabvorgang mit Hilfe von rotierenden (4) 
Werkzeugen (5) erfolgt. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Pressvorgang (7) 
unter Einwirkung von Warme auf die Schnipsel (6) 
erfolgt. 
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet , dafi das Ausgangsmaterial 
(A) aus einer Gruppe, die Gummi, synthetische Ma- 
terialien und kiinstliche Materialien umfaBt, aus- 
gewahlt wird. 

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
dafi das Ausgangsmaterial Linoleum ist. 



